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Lasermarkierbare flexible Tragerelnheit 



Lasermarkierbare flexible Tragereinheit 

Die vorliegende Erfindung betrifft die Laserbesciiriftung einer flexibien 
Inneren Tragerschicht einer mehrschiclitigen Tragereiniieit, die sicfi 
dadurch auszeichnet, dass die Laserbeschriftung der inneren Tragersciiicht 
durch eine oder melirere voneinander getrennte oder trennbare flexible 
duRere laserinaktive Tragerschichten hindurcli erfolgt. 

Wachsende Bedeutung gewinnt die berQhrungslose, sehr schneile und 
flexible Markierung mit Lasem bei Verpackungen aus KunststofF. So 
mOssen haufig Verfallsdaten, Barcodes, Firmenlogos, Seriennummem, 
etc., auf Kunststoffen oder Kunststofffollen aufgebracht werden. So werden 
in der DE 198 10 952 ein- oder mehrscliiclitige NahrungsmittelliQIIen auf 
der Basis von natOrliclien und/oder synthetischen Polymeren durchi den 
Zusatz eines lasersensitiven Pigments durcli Laserstrahlen markierbar 
gemacht. 

Das in der DE 198 10 952 beschriebene Verfahren ist allerdings niclit fur 
mehrschichtige Tragereinheiten, wie z.B. Doppelsacke, geeignet. Bei der 
Verpackung bestehen Kunststoffdoppelsdcke in der Regel aus zwei 
Sacken, die ineinander gestellt werden. Die Beschriftung des inneren 
Sackes erfolgt von Hand oder mit einem automatischen Etikettierer, der ein 
vorgedmcktes Etikett auf den Innensack aufbringt. AnschlieBend wird der 
erste Sack nach der Befiillung in den zweiten Sack hineingestellt. Beim 
Einsatz dieses Doppelsackes beim Kunden kann der gegebenenfalls 
versclimutzte auliere Sack entfemt und der saubere innere Sack in den 
Produktionsbereich zur Entleerung gegeben werden. Die zuvor erfolgte 
Etikettierung des inneren Kunststoffsackes dient dabei der Identifikation 
des abgefQIIten Produkts und den Sicherheitsanforderungen bei abgefQIlten 
GefahrstofFen, auch nachdem der AuHensack mit dem Produktetikett 
entfemt ist. 
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Von Nachteil ist dabei, dass die handische Etikettierung des Innensackes 
sehr hohe Personalkosten veairsacht und daher nur bei sehr kleinen 
Produktionschargen wirtschaftlich vertretbar ist. Neben den beschriebenen 
Doppelsacken besteliend aus zwei manuell ineinander vorkonfektionierten 
Sacken, die ineinander gestellt werden, gibt es im Markt einen doppelten 
Kunststoffsack, der eine besondere Herstell- und Verschlusstechnik 
aufweist, die derart ist dass fails der duUere Sack nacli dem Offnen 
entfemt wird, ein sauberer, aber diesmai noch versciilossener Innensack 
zur VerfQgung stelien. Hierbei ist das Problem, dass nach dem Entfemen 
des auderen Sacks, welcher auch zumeist das Produktetikett trdgt, der 
Innensack keine Beschriftung aufweist, die dem Anwender die 
Identifizierung des Inhalts emriOglicht. 

Einige erforderliche Produktangaben, wie z. B. Chargennummer, Artikel- 
nummer, Abfulldatum, etc., sind erst kurz vor der Abfullung bekannt und 
werden in der Regel auf dem Aufienetikett oder auf der Aulienseite des 
Sackes mittels einer geeigneten Kennzeichnungsmetliode angebracht 

Der innere und der dudere Sack kOnnen bei einem Doppelsack am oberen 
Rand punktuell Oder umlaufend geschlossen, miteinander verklebt sein. 
Diese Verklebung emiOglicht ein lelchtes Offnen fQr den BefQIIvorgang und 
verhindert das Eindringen von FQIIstoff zwischen den belden Sacklagen. 

Nachteilig ist aber, dass diese Verklebung die Beschriftung des inneren 
Sacks vor und nach der Befuilung verhindert. Eine Innensackmarkierung 
mit den erforderlichen Angaben konnte bisher nicht, weder automatisiert 
noch manuell, mit ausreichender Wirtschaftlichkeit realisiert werden. 

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es daher ein Markierverfahren fQr 
mehrschichtlge flexible Tragereinheiten zu finden, das es ermbglicht, durch 
die Suderen Schichten die innere Schicht zu markieren, ohne Markierung 
bzw. Beschadigung der duderen Schichten. 
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Oberraschenderweise wurde nun gefunden, dass wenn man bei mehr- 
schichtigen flexiblen Tragereinheiten aus Kunststoffen, die innere Schicht 
mit einem lasersensitiven Pigment und/oder Additiv dotiert oder auf die 
innere Schicht eine lasermarl^ierbare Schicht aufbringt, unter Einwirl<ung 
von Laserlicht eine Markierung mit hohem Kontrast bei dem i\/lehrschicht- 
system nur auf der inneren Schicht erfolgt. 

Gegenstand der Erfindung sind daher lasemiarklerbare flexible TrSger- 
elnheiten aus Kunststoffen, dadurch gekennzelchnet, dass sie aus einer 
Inneren flexiblen TrSgerschicht und ein oder mehreren vonelnander trenn- 
baren oder getrennten flexiblen dulleren laserinaktiven Tragerschichten 
bestehen, wobei die innere Schicht ein oder mehrere lasersensitive 
Pigmente und/oder Additive enthSIt 

Bei der Bestrahlung der Tragereinheit dringt das Laserlicht durch die 
aulieren Schicht ohne Markierungen und/oder Beschadigungen zu 
hinterlassen hindurch und markiert bzw. beschriftet die innere Trager- 
schicht. Mit dem erfindungsgem&fien Verfahren 1st es mSglich bei 
Doppelsdcken durch den Suderen Sack den inneren Sack zu markieren 
und die erforderlichen Informationen, wie z.B. Produktlnhalt, Chargen- 
nummer, etc.. aufzubrlngen. 

Durch die Venvendung eines laserabsorbierenden Pigments oder Additivs 
in der inneren Kunststof^chlcht findet bei der Absorption des Laserstrahls 
eine Karbonisierung oder ein AufschSumen In der zu marklerenden Schicht 
statt, wodurch eine dauerhafte und kontrastreiche dunkle Markierung erzielt 
wird. 

Die fdr die Markierung geeigneten laserlichtabsorblerenden Substanzen 
basleren vorzugsweise auf Anthracen, Pentaerythrit, Kupferhydroxid- 
phosphaten, MolybdSndisulfld, Antlmon(lll)oxid und Wismuthoxychlorid, 
pl3ttchenfdnmigen, insbesondere transparenten oder semi-transparenten, 
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Substraten aus z. B. Schichtsilikaten, wie etwa synthetfscher Oder 
natOrlicher Glimmer, Talkum, Kaolin, Glasplattchen, SiOa-Plattchen Oder 
synthetischen tragerfreien Piattchen. Weiterhin kommen auch 
piattchenfOrmlge Metalloxide wie z. B. plattchenfOrmiges Eisenoxid, 
Alumlnlumoxld, Titandioxid, Siliziumdioxid, LCP's (Liquid Crystal Polymers), 
holographische Pigmente, leitfdhlge Pigments oder beschichtete 
Graphitpldttchen In Betracht. 

Als piattchenf5rmige Pigmente kdnnen auch Metallplattchen eingesetzt 
werden, die unbeschichtet oder auch mit einer oder mehreren 
Metalloxidschichten bedeckt seln kOnnen; bevorzugt sind z. B. AI-, Cr-, Fe-, 
Au-, Ag- und Stahlpiattchen. Sollten konosionsanfdilige Metallpldttchen wie 
z. B. AI-, Fe- Oder Stahlpiattchen unbeschichtet eingesetzt werden, werden 
sie vorzugswelse mit einer schQtzenden Polymerschicht Qberzogen. 

Besonders bevorzugte Substanzen sind unbeschichtete oder mit ein oder 
mehreren Metalloxiden beschichtete Glimmerschuppen. Als Metalloxide 
werden dabel sowohl farblose hochbrechende Metalloxide. wie 
insbesondere Titandioxid, Antimon(lll)oxld, ZInkoxid, ZInnoxid und/oder 
Zirkoniumdioxld verwendet als auch farblge Metalloxide wie z. B. 
Chromoxld, NIckeloxld, Kupferoxld, Kobaltoxld und Insbesondere Eisenoxid 
(FezOa, FeaOA). Insbesondere bevorzugt wird als Absort)ennaterlal 
Antimon(lll)oxid allein oder in Komblnation mit ZInnoxid venvendet. 

Pigmente auf der Basis transparenter oder semitransparenter piattchen- 
fdrmiger Substrate werden z. B. beschrieben in den deutschen Patenten 
und Patentanmeldungen 14 67 468, 19 59 998. 20 09 566, 22 14 454, 22 
15 191, 22 44 298, 23 13 331. 25 22 572, 31 37 808, 31 37 809, 31 51 343, 
31 51 354, 31 51 355, 32 1 1 602, 32 35 017, 38 42 330, 44 41 223, 196 18 
569, 196 38 708, 197 07 806 und 198 03 550. 
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Diese Substrate sind bekannt und gr6(itenteils kommerziell erhSltlich, z. B. 
unter der Marke Iriodin® Laserflair der Fa. Merck KGaA, und/oder kSnnen 
nach dem Fachmann bekannten Standardverfahren hergestellt werden. 

5 Beschichtete Si02-Piattchen sind z. B. bekannt aus der WO 93/08237 
(nasschemische Beschichtung) uhd der DE-OS 196 14 637 (CVD- 
Verfahren). 

Mehrschichtpigmente basierend auf Schichtsilikaten sind beispleisweise 
1 0 aus den deutschen Offenlegungsschriften DE 1 96 1 8 569, DE 1 96 38 708, 
DE 197 07 806 und DE 198 03 550 bekannt. Besonders geeignet sind 
Mehrschichtpigmente, die folgenden Aufbau besitzen: 

Glimmer + Ti02 + SiOa + Ti02 
1 5 Glimmer + Ti02 + SIO2 + Ti02/Fe203 
Glimmer + Ti02 + Si02 + (Sn, Sb)02 
SiOa-Piattchen + TIO2 + Si02 + Ti02 
SI02-Piattchen + TiOa + SiOa + (Sn, Sb)02 
Glas-Piattchen + TIO2 + Si02 + (Sn, Sb)02 

20 

Besonders bevorzugte laserlichtabsorbierende Substanzen sind natUrlicher 
Oder synthetischer Glimmer, mltTi02 beschichtete Glimmerpiattchen, 
leitfahige Pigmente, wie z.B. mit (Sn,Sb)02 beschichtete plSttchenfOrmige 
Substrate, Antimon und Antimon(lll)oxid, Anthracen, Pentaerythrit, 
25 Kupferhydroxidphosphate, Molybdandisulfid, undotiertes oder mit Zinnoxid 
dotiertes Antimon(lll)oxid und Wismuthoxychlorid sowie Gemische der 
genannten Substanzen. 

Durch den Zusatz der lasersensitiven Pigmente und/oder Additive in 
30 Konzentrationen von 0,05 bis 10 Gew.%, vorzugsweise 0,05 bis 6 Gew.% 
und insbesondere von 0,1 bis 3 Gew.% bezogen auf die innere TrSger- 
schicht bzw. bezogen auf die laserdotierte Schicht auf der Oberfiache der 
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inneren TrSgerschicht (z.B. das Etikett), wird bei der Lasermarkierung ein 
hoher Kontrast und eine hohe Kantenscharfe erzielt, 

Wird ein Gemiscli von mehreren unterschiedliclien lasersensitiven 
5 Pigmenten und/oder Additiven eingesetzt, so sollte die Gesamt- 
konzentration 10 Gew.% niciit Qbersteigen. 

Die Konzentration des lasersensitiven Pigments und/oder Addltivs 1st 
abhangig vom eingesetzten Kunststoffeystem. Der geringe Anteil an 
1 0 Pigment bzw. Additiv verSndert das Kunststoffsystem nicht bzw. nur 

unwesentlich und beeinflusst weiterhin auch nicht dessen Verarbeitbarkeit. 

Die inneren und die auReren Scliichten der Tragereinlieit konnen aus 
verschiedenen Kunststoffen oder aus den gleiclnen Kunststoffen bestehen. 
15 Geeignete Kunststoffe sind Duroplaste und Tliermoplaste. 

Die inneren und SuHeren Schichten der lasermarkierbaren Tragereinheiten 
kdnnen aus den bekannten Themnoplasten sowie Duraplasten, wie sie z. B. 
im Ullmann, Bd. 15, S. 457 ff., Verlag VCH beschrleben werden, bestehen. 
20 Besonders geeignet sind Polyethylen, Polypropylen, Polyamide, Polyester, 

Polyesterester, Polyetherester, Polyphenylenether, Polyacetale, Poly- 
' butylenterephthalat, Polymethylmethacrylat. Polyvinylacetal, Polystyrol, 

Aorylnitril-Butadlen-Styrol (ABS), Acrylnitrii-Styrol-Acrylester (ASA). 
Vinylacetat, Polycarbonat, Polyethersulfone und Polyetherketone sowie 
25 deren Copolymeren und/oder Mischung. 

Vorzugsweise bestehen die inneren Tragerschichten der Tragereinheit aus 
Polyethylen oder Polypropylen und gegebenenfalls Copolymeren mit z.B. 
Vinylacetat. 

30 

Die Inneren und/oder du&eren Schichten kdnnen transparent oder mit 
FarbmitteIn in alien oder gegebenenfalls nur in einer der Schichten 



eingefarbt sein. Die Farbmittel eriauben farbliche Variationen jeder Art und 
und beeinflussen nicht das Markierergebnis. Geeignete Farbmittel sind 
insbesondere farbige I\/letalloxidpigmente wie z.B. TiOa, sowie organisclie 
Pigmente und Farbstoffe. Obliclierweise werden die Farbmittel in Mengen 
von 0 bis 6 Gew.% bezogen auf die TrSgerschicht eingesetzt. 

Die Markierung der inneren Tragerschlcht wird mOgllch, indem die 
lasersensitiven PIgmenten und/oder Additive in den Kunststoff eingearbeitet 
werden oder auf die Oberfl3che der innenliegenden Schicht eine 
markierbare Beschichtung aufgebracht wird. Diese markierbare Schicht, die 
lasersensitive Pigmenten und/oder Additive enthSIt, wird durch Qbliche 
Techniken, wie z.B. mittels Coextrusion, Lackierung, Beschichtung oder 
Bedruckung auf die Innenschicht aufgebracht. Vorzugsweise wird die 
lasermarkierbare Schicht auf die Innenfolie durch Coextrusion einer mit 
dem lasemnarkierbaren Pigment gefullten Coextmsionsmasse aufgebracht. 
Femer kann ein Etikett, dass lasersensitive Pigmente enthait, auf die 
Innenfolie aufgekiebt werden. 

Bei den TrSgereinheiten handelt es sich um Packmittel- oder Nahrungs- 
mlttelhOllen bzw. -follen, mit mindestens zwei. femer drei oder vier, 
Tragerschichten. Bel den Tragerschichten handelt es sich vorzugsweise 
Follen und Verbundfolien. 

Bei den Folien kann es sich um monolithische oder auch Mehrschicht- 
extrusionsfolien handein, beispielsweise hergestellt nach dem Blasfolien- 
oder Chill-Roll-Verfahren. Die Tragerschichten, wie z.B. Sacke und Folien, 
kdnnen zusatzlich mit Klebeschichten und/oder Lackschichten versehen 
seln. 

Das erfindungsgemaHe Verfahren ist insbesondere geeignet zur 
Markierung von Innensdcken bei DoppelsScken, zwei oder mehr 



Qbereinanderliegenden Follen, wobei die einzelnen Schichten nichtflSchlg 
miteinander verbunden sind. 

Die Markierung der flexiblen Tragereinheit 1st leicht zu handhaben. Die 
Marklerung erfolgt in der Kunststoffmatrix, indem das lasersensitive 
Pigment und/oder Additiv mit dem Kunststoffgranulat gemisclit und unter 
Warmeeinwirkung verfonnt wird. Dem Kunststoffgranulat kOnnen bei der 
Einart>eitung der lasersensitiven Substanz gegebenenfalls Haftmittel, 
organlsche polymervertrSgliche Ldsemlttel, Stabillsatoren und/oder unter 
den Arbeltsbedingungen temperaturstabiie Tenside zugesetzt werden. Die 
Herstellung der so dotierten Kunststoffgranulate erfolgt in der Regel so, 
dass in einem geeigneten Misclier das Kunststoffgranulat vorgelegt, mit 
ubiichen ZusStzen benetzt und danach die lasersensitive Substanz 
zugesetzt und untergemisclit wird. Die Farbgebung des Kunststoffs erfolgt 
in der Regel uber ein Farbkonzentrat (Masterbatch) oder Compound. Die 
so erhaltene Mischung kann dann direkt in einem Extruder oder einer 
SpritzguBmaschine verarbeltet werden. Auf diese Weise wird das 
lasersensitive Pigment im Kunststoff homogen vertellt. 

Bei der Applikation der lasersensitiven Sdiicht auf die Oberfl3che der 
inneren Tr^gerschiicht kann die lasersensitive Substanz direkt auf den zu 
beschriftenden Kunststoff auf- und/oder eingetragen werden. Die Absorber- 
Komponente wird auf die Oberfiaclie des zu markierenden Systems durch 
Qbliche Techniken, wie coextrudieren, lackieren, pinsein, bQrsten, dirucken, 
spriihen, rakein, kleben, aufgetragen. Die Schichtdicke betrSgt in der Regel 
0,1 bis 10000 nm, vorzugsweise 10 bis 5000 nm, insbesondere 50 bis 3000 
nm. 

Weiterhin kann aucli eine Kunststofffolie dotiert mit einem lasersensitiven 
Pigment auf die innere Ti^gerschiclit aufgeklebt werden. Dieses Verfahren 
wird insbesondere bei der Laserbeschriftung von Etiketten eingesetzt. 



Die Beschr'rftung mit dem Laser erfolgt derart, dass der ProbenkOrper in 
den Strahlengang eines gepulsten Lasers, vorzugsweise eines CO2- oder 
Nd : YAG-Lasers gebracht wird. Femer 1st eine Beschriftung mit einem 
Excimer-Laser, z. B. (iber eine i\/lasl<entechnil<, mSgiich. Jedoch sind aucli 
mit anderen lierl<6mmlichen Lasertypen, die eine Welleniange in einem 
Bereich lioher Absorption der verwendeten laserliclitabsorbierenden 
Substanz aufweisen. die ge\A/Qnschten Ergebnisse zu erzielen. Die 
erhaltene MarKierung wird durch die Bestrahlungszeit (bzw. Pulszahl bei 
Pulsiasem) und Bestrahlungsleistung des Lasers sowie des verwendeten 
Kunststoffsystems bzw. Lacksystems bestimmt. Die Leistung der 
verwendeten Laser tiSngt von der jeweiiigen Anwendung ab und kann im 
Einzelfail vom Fachmann ohne weiteres ermittelt werden. 

Der venwendete Laser iiat im ailgemeinen eine Welleniange im Bereicli von 
157 nm bis 10,6 pm, vorzugsweise im Bereich von 532 nm bis 10,6 pm. 
Beispielsweise seien hier COa-Laser (10,6 pm) und Nd : YAG-Laser (1064 
bzw. 532 nm) oder gepulste UV-Laser erwalint. Die Excimerlaser weisen 
folgende Welleniangen auf: F2-Excimerlaser (157 nm), ArF-Excimerlaser 
(193 nm), KrCI-Excimeriaser (222 nm), KrF-Excimerlaser (248 nm), XeCI- 
Excimerlaser (308 nm), XeF-Excimerlaser (351 nm), frequenzvervielfachte 
Nd : YAG-Laser mit WelleniSngen von 355 nm (frequenzverdreifacht) oder 
265 nm (frequenzvervierfacht). Besonders bevorzugt werden Nd : YAG- 
Laser (1064 bzw. 532 nm) und COa-Laser eingesetzt. Die Energiedichten 
der eingesetzten Laser liegen im ailgemeinen im Bereicli von 0,3 mJ/cm 
bis 50 J/cm^, vorzugsweise 0,3 mJ/cm^ bis 10 J/cm^. 

Bei der Venwendung von gepulsten Lasem liegt die Pulsfrequenz im 
ailgemeinen im Bereicli von 1 bis 30 kHz. Entspreciiende Laser, die im 
erfindungsgemaRen Verfahren eingesetzt werden kSnnen, sind kommerziell 
erhaitlichi. 
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Die Verwendung der flexiblen lasermarkierbaren Tragereinheit kann auf 
alien Gebieten erfolgen, wo bisher Qbliche Druckverfahren oder Etiketten 
zur Beschriftung von Packmittein eingesetzt werden, z.B. bei der Ver- 
packung im Lebensmittelbereich, bei Phamnaprodukten oder im 
5 Spielzeugbereich. Die l\/larkierungen auf den Verpackungen zelclinen sich 
dadurch aus, dass sie wiscli- und kratzfest, stabil bei nachtrSgliciien 
Sterilisationsprozessen. und hygienisch rein beinfi Markierungsprozess 
aufbringbar sind. 

1 0 Die foigenden Beispiele sollen die Erfindung eri^utem oline sie jedocli zu 
begrenzen. Die angegebenen Prozentangaben sind Gewiclitsprozent. 

Beispiele: 

15 Beispiel 1 

EIne innere Verbund-Folle aus Polyethylen, Schiclitdicke 80 [im, wird 
coexhrudlert. In die Suliere wellie Schicht der Innenfolie werden 2,0 Gew. % 
Iriodin® LS 825 (lasersensitives leitfahiges Pigment der FInma Merck KGaA) 
20 eingebracht. wdhrend die innere produktberQhrende Schicht der Innenfolie 
keine Pigmente oder Farbanteile enth3lt. 

Die Zugabe des lasersensitiven Pigments erfolgt Uber ein Masterbatch um 
eine homogene Verteilung zu erzielen. Die auBere Folie l)esteht aus 
25 Polyethylen. Schichtdicke 140 pm. Die Folie ist transparent und wird ohne 
lasersensitives Pigment gefertigt. 

Die l>eiden Folien werden zu Sacken verarbeitet, wobei der innere Sack die 
laserpigmentierte AuHenschicht aufweist, wShrend der SuHere Sack 
30 transparent Ist und mit dem inneren Sack am oberen Rand verklebt wird. 
Diese Verklebung verhlndert eIne Etikettierung des inneren Sacks kurz vor 
der BefQIIung, da auf den inneren Sack nicht zugegriffen werden kann. Es 
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1st aber moglich kurz vor der BefQIlung des Sackes eine beliebig variable 
und dauerhafte Beschriftung, auf der Sulieren pigmentierten TrSgerschicht 
der Innenfolie, mit einem Nd : YAG-Laser, bei einer Welleniange von 1064 
nm, durchzufOhren. Die erzielte Beschriftung ist kontrastreichi und gut 
lesbar. 



BeisDiel 2 

Ein Etikett aus Polyethylen, Schichtdicke 90 pm, wird mit 3 Gew.% Iriodin® 
LS 825 ausgerOstet. Dieses Etikett wird bei der Herstellung des 
Doppeisackes auf den inneren Sack aufgeklebt. Anscliliefiend wird der 
innere Sack in den aulieren Sack eingebracht und die oberen Rander der 
beiden SScke miteinander verbunden. Die Zugabe des Laserpigments in 
dem Etikett erfolgt Qber ein IVIasterbatcii urn eine iiomogene Verteilung zu 
erzielen. 

Walilweise kann das Etikett vor dem Aufbringen farblicli variabel bedruckt 
sein. Beispielsweise mit einem orangefariienen Feld, um im Bedarfsfall der 
Gefalirstoffverordnung zu entsprechen. Die Farbe auf der OberflSclie des 
Etiketts darf liierbei den Laserstralil niclit absorbieren. 

Kurz vor der BefQiiung des Sackes erfolgt eine beliebig variable und 
dauerhafte Beschriftung, durch die auRere Folie hindurch, auf dem innen 
angebrachten Etikett, mit einem Nd : YAG-Laser bei einer Welleniange von 
1064 nm. Die erzielte Beschriftung ist kontrastreich und gut lesbar. 
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PatentansprQche 

Lasermarkierbare flexible Tragereinheit, dadurch gekennzeichnet, 
dass sie aus einer inneren flexiblen TrSgerschicht und ein oder 
mehreren vonelnandertrennbaren oder getrennten flexiblen duderen 
laserinaktiven Tragerschichten besteht, wobel die innere Schicht ein 
Oder mehrere lasersensltlve Pigmente oder Additive enthait. 

Lasennarkierbare flexible Tragereinheit nach Anspruch 1 , dadurch 
gekennzeichnet, dass die innere Tragerschicht als lasersensitives 
Pigment oder Additiv Anthracen, Pentaerythrit, Kupferhydroxid- 
phosphate, Molybdandisulfid, Antimon(lll)oxid , Wismuthoxychlorid, 
Schichtsilikate, Glaspiattchen, SiOa-Plattchen, Meta|loxidplattchen, 
leitfahige Pigmente, holographlsche Pigmente, Perlglanzpigmente, mit 
Antimon dotiertes Zinnoxid, beschichtete Graphitpiattchen oder deren 
Gemische enthait. 

Lasennarkierbare flexible Tragereinheit nach Anspruch 2, dadurch 
gekennzeichnet, dass das Schlchtsilikat natQrIlcher oder synthetischer 
Glimmer, Kaolin oderTalkum ist. 

Lasermarkierbare flexible Tragereinheit nach Anspruch 2, dadurch 
gekennzeichnet, dass Perlglanzpigment auf Glimmerpiattchen, SiOa-, 
AI2O3-, FeaOa- oder Glaspiattchen basiert. 

Lasennarkierbare flexible Tragereinheit nach Anspruch 2, dadurch 
gekennzeichnet, dass Perlglanzpigment ein mit TiOa beschichtetes 
Glimmerpigment Ist. 

Lasermarkierbare flexible Tragereinheit nach Anspaich 3, dadurch 
gekennzeichnet, dass leitfahige Pigment ein mit (Sn,Sb)02 
beschichtetes Glimmerpiattchen ist. 
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Lasermarkierbare flexible Trdgereinheit nach einem der AnsprUche 1 
bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass der Anteil an lasersensitiven 
Pigment und/oder Additiv in der inneren Tragerscliiclit 0,05 bis 10 
Gew.% bezogen auf die TrSgerscliiciit bzw. bezogen auf die 
laserdotierte Oberfldchenschicht der Tr3gerschicht betrggt. 

Lasemnarlcierbare flexible TrSgereinheit nacli einem der Anspriiciie 1 
bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass die Trdgereinheit aus Kunststoff 
besteht. 

Lasemnarkierbare flexible TrSgereinheit nach Anspmch 8, dadurch 
gekennzeichnet, dass der Kunststoff ein Themnoplast oder ein 
Duroplast ist. 

Lasermarkierbare flexible TrSgereinheit nach Anspnjch 8 oder 9, 
dadurch gekennzeichnet, dass der Kunststoff aus Polyethylen, 
Polypropylen, Polyamid, Polyester, Polyesterester, Polyetherester, 
Polyphenylenether, Polyacetal, Polybutylenterephthalat, Poiymethyl- 
methacrylat, Polyvinylacetal, Polystyrol, Acrylnitril-Butadien-Styrol 
(ABS), Acrylnitril-Styrol-Acrylester (ASA), Vinylacetat, Polycarbonat, 
Polyethersulfone und Polyetherketone sowie deren Copolymeren 
und/oder Mischung besteht. 

Verfahren zur Beschriflung und Marklerung einer flexiblen 
Tragereinheit bestehend einer inneren lasemfiarklerbaren flexiblen 
Tragerschicht und ein oder mehreren voneinander trennbare oder 
getrennte flexible SuBere laserinaktive TrSgerschichten, dadurch 
gekennzeichnet, dass ein lasersensitives Pigment und/oder Additiv in 
die innere Tragerschicht eingearbeitet oder auf die Oberflache 
aufgebracht wird und die Laserbeschriftung der inneren Trager- 
schicht durch die Sulieren TrSgerschichten hindurch erfolgt, wobei nur 
die innere Schicht markiert wird. 
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12. Verfahren zur Beschriftung und Markierung einer lasermarkierbaren 
flexiblen Tragereinheit nach Anspruch 1 1 , dadurch gekennzeichnet, 
dass man einen CO2- Oder Nd : YAG-Laser verwendet 

5 13. Lasermarkierbare flexible Tragereinheit aus Kunststoff beschrlftet und 
markiert nach dem Verfahren von Anspruch 1 1 . 

14. Lasermarkierbare flexible Tragereinheit nach Anspruch 13, dadurch 
gekennzeichnet dass es sich um Doppelsacke oder mehrschichtige 
1 0 Folien, die nicht fiachig miteinander verbunden sind, handelt 
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Zusammenfassung 

Die vorllegende Erfindung betiifft die Laserbeschriftung einer flexiblen 
inneren Tragerscliiclit einer mehrscliiclitigen Tragereinlieit, die sicli dadurcii 
auszeichnet, dass die Laserbescliriftung der inneren TrSgerschicht durcli 
eine oder meiirere voneinander getrennte oder trennbare flexible duilere 
laserinalctive Tragerscliicliten liindurcii erfolgt. 
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